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การวิจัยน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์สาเหตุการเกิดขอ้พร่องในงานหล่อโลหะผสม
อะลูมิเนียม กรณีเกิดการร่ัวบริเวณใตรู้เกลียว (Tap M6) ของช้ินส่วนยานยนต ์Pipe inlet ท่ีผลิตดว้ย
กระบวนการฉีดข้ึนรูปแรงดนัตํ่า และเพื่อหาแนวทางลดจาํนวนช้ินงานท่ีเกิดขอ้บกพร่อง ดว้ยการ
วิเคราะห์ทางโลหวิทยาและการใชซ้อฟแวร์จาํลองกระบวนการหล่อข้ึนรูปช้ินงาน ซ่ึงมีสภาวะการ
หล่อข้ึนรูปดงัน้ี คือ อุณหภูมิเทนํ้ าโลหะท่ี 760 องศาเซลเซียส อุณหภูมิแม่พิมพโ์ลหะท่ี 350 องศา
เซลเซียส จากการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีทาํให้เกิดขอ้บกพร่องจากแผนภูมิกา้งปลา และตรวจสอบช้ินงาน
ดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกราด พบว่า ปัจจยัหลกัท่ีอาจเป็นสาเหตุของการเกิดรูพรุน 
ได้แก่ อุณหภูมิแม่พิมพ์โลหะ อุณหภูมิเทนํ้ าโลหะ และการออกแบบแม่พิมพ์โลหะ ทั้งน้ี จึงสร้าง
แบบจาํลองโดยศึกษาการเปล่ียนแปลงสภาวะการหล่อดงัน้ี  คือ 1) อุณหภูมิแม่พิมพโ์ลหะท่ี 300 350 
400 450 และ 480 องศาเซลเซียส 2) อุณหภูมินํ้ าโลหะท่ี 680  720 730 740 และ780 องศาเซลเซียส 
และ 3) แกไ้ขแม่พิมพโ์ลหะโดยการเพิ่มทางเดินนํ้ าโลหะท่ีมีขนาดพื้นท่ีหนา้ตดั 10×10 15×15 และ 
20×20 ตารางมิลลิเมตร จากผลการจาํลองพบว่า เม่ือทางเดินนํ้ าโลหะมีขนาดเพิ่มข้ึน  ทาํให้ปริมาณรู
พรุนในช้ินงานลดลง แต่การท่ีแม่พิมพโ์ลหะมีทางเดินนํ้าโลหะขนาดใหญ่เกินไป กจ็ะสูญเสียวตัถุดิบใน
การผลิตมากเกินไป ดงันั้นจึงเลือกทาํการแกไ้ขแม่พิมพโ์ลหะให้มีทางเดินนํ้ าโลหะขนาด 15X15 
ตารางมิลลิเมตร โดยไม่เปล่ียนแปลงอุณหภูมิเทนํ้าโลหะ และอุณหภูมิของแม่พิมพโ์ลหะ  จากนั้นทาํ
การหล่อช้ินส่วน Pipe inlet จาํนวน 188 ช้ิน ผลการตรวจสอบจาํนวนช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่องจากการ
ขั้นตอนทดสอบการร่ัว เปรียบเทียบช้ินงานหล่อก่อนและหลงัการแกไ้ขแม่พิมพโ์ลหะ ร่วมกบัการ
ตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์แบบแสง และการวิเคราะห์ปริมาณรูพรุนดว้ย
โปรแกรมวิเคราะห์ภาพ พบว่า เม่ือทาํการแกไ้ขแม่พิมพโ์ลหะ จาํนวนช้ินงานท่ีเกิดขอ้บกพร่อง
ลดลงจากร้อยละ 4.92 เหลือร้อยละ 0.53  ส่วนรูพรุนท่ีเกิดข้ึนในช้ินงานหลงัจากแกไ้ขแม่พิมพโ์ลหะ
กมี็ขนาดเลก็และมีจาํนวนลดลง 
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 The objectives of this research are to study the leak problem at Tap M6 of pipe 
inlet automotive part produced by low pressure die casting process and to reduce such 
defect via metallurgical analysis and casting simulation. The casting process 
parameters are 760ºC pouring temperature and 350oC mold temperature. According to 
defect analysis and microstructure examination via SEM coupled with image analysis, 
it was found that the causes of defect might be due to pouring temperature, mold 
temperature, and die design. By using software, the varied casting parameters in 
casting simulation are 1) pouring temperatures at 680, 720, 730, 740 and 780ºC, 2) 
mold temperatures at 300 350 400 450 and 480ºC, and gate runner cross-sectional 
areas at 10×10, 15×15 and 20×20 mm2. Simulation results showed that although the 
largest gate runner cross sectional area could reduce the most shrinkage porosity, the 
casting yield could be affected. The gate runner cross-sectional area of 15X15 mm2 
was therefore selected to give the optimum result while maintaining pouring 
temperature and mold temperature at 760ºC and 350ºC respectively. Pipe inlets of 188 
pieces were then re-cast using the predetermined parameters. According to defect 
analysis and microstructure examination via optical microscope coupled with image 
 
 
 
 
 
 
 
 
analyzer, the results revealed that leak defect decreased from 4.92 to 0.53% and 
porosity was observed to be reduced and small in size. 
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